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0 Wasserdtchter Schuh. 

0 Bei der Herstellung eines wasserdichten Schu- 
hes im Kleneverfahren (Ago-Verfahren) wird der Sc* 
haft aus einem wasserdichten Obermateriai in be* 
kannter Art und Weise einschliefllich Sprtze und 
Ferse fertiggestellt und anschlieflend auf einen Lei- 
sten aufgelegt und urn die auf dem Leisten fbderte 
Brandsohle gezogen und mit der Brandsohle durch 
Kleben und/oder Nageln verbunden. Anschlieflend 
wird nach LSsung der Ftxierung zwischen Brand- 
sohle und Leisten die Laufsohle auf der Brandsohle 
und dem Schaft befestigt Dam it bel einem wasser- 
dichten AuBenmaterial sowohl ein bellebiges Innen- 
futter wie auch eine beliebige Sohle verarbeitet war- 
den kann, ohne das die wasserdichten Bgenschaften 
des Schuhes beeintrSchtigt werden, wird vor der 
Befestigung der Laufsohle (II) auf der Brandsohle (6) 
^ und auf die auf dieser befestigten umgezogenen 
^ Telle (7) des Schachtes (2) der Ferse und Sprtze 
00 eine Zwischensohfe (8) aus wasserundurchlSssigem 
Material aufgeklebt und anschlieflend die Laufsohle 
auf die Zwischensohle geklebt und der Schuh aus- 
geleistet 
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Wasserdichter Schuh 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel- 
lung eines wasserdichten Schuhs im Klebeverfah- 
ren (Ago-Verfahren), mit einem Schaft aus einem 
wasserdichten Obermaterial, wobei der Schaft in 
bekannter Weise einschliefllich Spttze und Ferse 
fertiggestellt und anschlieflend auf den Leisten auf- 
gelegt und um die auf dem Leisten fixierte Brand- 
sohle gezogen und mit der Brandsohle durch Kle- 
ben und/oder Nageln verbunden wird und an- 
schlieflend nach LcSsung der Rxierungen zwischen 
Brandsohle und Leisten die Laufsohle auf der 
Brandsohle und dem Schaft befestigt wird. 

Herk5mmliche wasserdichte Schuhe, die aus 
einem Material hergestellt sind, bei denen ein Ob- 
ermaterial verwendet wird. das eine Teflon-Zwi- 
schenschicht aufweist werden so hergestellt dafl 
zunsfchst aus dem Schaftmaterial ein Innenschuh in 
Form eines Strumpfes hergestellt wird. wobei 
sSmtliche Nahte. die zur Hersteliung des Strump- 
fes bendtigt warden, mit einem speziellen Band 
isoliert werden. Dieser Strumpf bildet gleichzeitig 
die Auflenseite des Schaftmaterials. FQr das wei- 
tere Herstellungsverfahren wird dann in den nur 
einseitig offenen Strumpf ein Leisten einge- 
schoben, was relativ aufwendig ist Des weiteren ist 
auch das Anbringen der Fersenkappe an dem ge- 
schlossenen Strumpf sowie das Anbringen der 
Spitze relativ umstandlich und zeitaufwendig. Nach 
dem Einbringen des Leistens in den Innenschuh 
wird die Brandsohle .auf dem Schuh befestigt wor- 
auf dann die Schuhsohle auf den so praparierten 
Strumpf aufvuikanisiert wird. Der Nachteil dieses 
bekannten Verfahrens besteht darin. daJ3 hier zum 
einen aufwendige Vulkanisiermaschinen bendtigt 
werden, die nur bei grofler Serie rentabel sind und 
zum anderen nur eine Gummi-oder Kunststoffsohle 
auf den Schuh aufgebracht werden kann. Des wei- 
teren kann nur der Futterstoff verwendet werden, 
der bereits von Haus aus auf der Teftonfolle aufge- 
bracht ist Eine LederfQtterung z.B, ist nicht denk- 
bar. da diese ein unterschtedliches Schrumpfver- 
halten zur Teflonfolte aufweist Die Verwendung 
eines derartigen Obermaterials mit einer Teflonfolie 
ist somit nur elnschrSnkend verwendbar, und zwar 
fOr ganz bestimmte Sohlen-und Futterausbildun- 
gen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfahren der eingangs genannten Art vorzu- 
schlagen, bei dem unter Verwendung eines was- 
serdichten Auflenmaterials sowohl ein beliebiges 
Innenfutter wie auch eine beliebige Sohle verwen- 
det werden kann, ohne dafl die wasserdichten 
Eigenschaften des verwendeten Materials bet der 
Hersteliung des Schuhs beeintrMchtigt werden. 

Diese Erfindung wird mit den Merkmalen des 



kennzeichnenden Teils des Anspruches I gelost 

Die Erfindung besteht also darin.. dafl das be* 
kannte Klebeverfahren (Ago-Verfahren) angewendet 
wird, d.h. es wird der Schaft in herkommlicher Art 

s und Weise hergestellt wobei ftir den Schaft ein 
Material verwendet wird. .das zwar wasserun- 
durchlMssig ist jedoch Wasserdampf durchlSflt. Bn 
derartiges Material wird z.B. unter dem Warenzei- 
chen "Gore-Tex" vertrieben. Das Material besteht 

ro aus dret Schichten, und zwar einer Schicht, die das 
Innenfutter des Schuhs bildet einer Mittelschicht 
aus einer Teflonfolie und einer Auflenschicht die 
die Oberfllche des Schuhs bildet. Nachdem der 
Schaft, einschliefllich Hinterkappe und Ferse sowie 

is des Futters. fertiggestellt ist, wird der Schaft einge- 
leistet wobei das Obermaterial umgeschlagen und 
auf der auf dem Leisten fixierten Brandsohle befe- 
stigt wird. Wird ein zusStzliches Innenfutter verwen- 
det so wird dieses am oberen Rand des wasserun- 

20 durchlassigen Materials durch Umschlagen befe- 
stigt und gegebenenfalls vernSht Die Befestigung 
des Schaftes auf der Brandsohle kann entweder 
durch Nageln oder aber durch KJeben erfolgen, 
wobei es sich als vorteilhaft herausgestellt hat den 

25 vorderen Bereich des Schuhs zu kleben und den 
hinteren Bereich zu nageln. Es wird so ein Schuh 
erhalten, bei dem die wasserdiche Auflenhaut des 
Schaftes die Brandsohle von der unteren Seite her 
ledigllch zum Teil Qbergreift Nach Losung der 

30 Fixierung zwischen dem Leisten und der Brand- 
sohle wird auf die Unterseite des Schuhs, und zwar 
auf die Brandsohle und auf den umgeschlagenen 
Rand des Schaftes, eine Zwischensohle aufgeklebt 
die vorteilhaft mfttels Drucks und/oder WSrme auf- 

35 gebracht wird, so dafl diese sich der Form der 
Brandsohle und des auf dieser aufgebrachten Ob- 
ermaterials anpaflt und auch samtiiche Befesti- 
gungs steilen mit ausfQIIt die durch die Befesti- 
gung des Schaftes auf der Brandsohle entstanden 

ao sind. Es wird so ein wasserdichter Schuh erhalten, 
auf den dann eine beliebige Sohle aufgebracht 
werden kann. 

FQr die Vorbereitung der Klebung wird vorteil- 
haft ein Halogenisiermittel eingesetzt das zur Auf- 

46 bereitung der miteinander zu verklebenden Ob- 
erfiachen dient tm Anschlufl an das Aufbringen der 
Laufsohle kann dann der Leisten aus dem Schuh 
herausgenommen werden. 

Der Vorteil des erfindungsgemaflen Verfahrens 

so besteht somit darin, dafl im wesentlichen das be- 
kannte Klebeverfahren angewendet werden kann, 
wobei keine Einleistung in einem geschlossenen 
Strumpf erforderlich ist. Bn derart hergestellter 
wasserdichter Schuh kann somit in den bekannten 
ArbeitsgSngen hergestellt werden, ohne dafl teure 
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Spezialmaschinen erforderlich sind. wobei dieser 
Schuh wesentlich einfacher der Mode anpaflbar ist 
da ar mit einem beliebigen Innenfutter und Sohten 
versehen werden kann. Dies ist beim Stand der 
Technik nicht mogiich. 

Als Kleber wird vorteilhaft ein Polyurethan-KIe- 
* ber verwendet 

En AusfUhrungsbeispiel der Erfindung ist im 
folgenden anhand der Zeichnung n£her be- 
schrieben, in dieser zeigen: 

Fig. I einen LSngsschnitt durch einen erfin- 
dungsgem2B ausgebildeten Schuh und 

Fig. 2 einen Schnitt nach Linie 11-11 in Fig. I. 

Der insgesamt mit I bezeichnete Schuh besteht 
aus einem Schaft 2, aus einem Material, das aus 
einem SuBeren TrSgermaterial 3, einer auf der In- 
nenseite des TrMgermaterials aufgebrachten Mem- 
brane 4 aus Teflon sowie einem die Membrane 
nach innen abdeckenden Futter 5 besteht. Dieser 
in konventionelier Weise hergesteilte Schaft ist an 
.seinen Enden urn die Brandsohle 6 umgeschlagen 
und an dieser durch Kleben und/oder Nageln befe- 
stigt. Auf das umgeschlagene Ende 7 des Schaftes 
2 ist eine Zwischensohle 8 aufgebracht die aus 
einer Ausbaumasse 9 und einem dUnnen Gummi 10 
besteht. Die Ausbaumasse ist mittels Drucks und 
Wdrme mit der Brandsohle verklebt so daB hier 
evtl. BeschMdigungen, die durch das Befestigen 
der umgeschlagenen Enden 7 des Schaftes 2 an 
der Brandsohle entstanden sind. ausgefGItt werden. 
Des weiteren gleicht die Ausbaumasse Unebenhei- 
ten aus, die durch das umgeschlagene Ende auf 
der Brandsohle 6 entstanden sind. Auf die Zwi- 
schensohle 8 ist die Laufsohle 11 aufgeklebt die aus 
beliebigen Materiafien bestehen kann, so z.B. Gum- 
mi, PVC oder Leder. 

Durch das Aufbringen der Zwischensohle auf 
die umgeschlagenen Enden des Schaftes wird ein 
wasserdichter Abschlufl des Schuhs erhaiten, so 
daB die Laufsohle keineriei Dichtungseigenschaften 
mehr zu ubemehmen braucht Dies bedeutet daB 
der Schuhhersteller in der Wahl der Laufsohle voll- 
stSndig frei ist 



Ansprtiche 

I. Verfahren zur Herstellung eines wasserdicfv 
ten Schuhs im fCebeverfahren (Ago-Verfahren), mit 
einem Schaft aus einem wasserdlchten Obermate- 
rial, wobei der Schaft in bekannter Weise ein- 
schlieBlich Spitze und Ferse fertiggestellt und an- 
schlieBend auf den Leisten aufgelegt und urn die 
auf dem Leisten fixierte Brandsohle gezogen und 
mit der Brandsohle durch Kleben und/oder Nageln 
verbunden wird und an schlieBend nach Lttsung der 
Fixierungen zwischen Brandsohle und Leisten die 
Laufsohle auf der Brandsohle und dem Schaft be- 



festigt wird, dadurch gekennzeichnet. daB vor Befe- 
stigung der Laufsohle (11) auf der Brandsohle (8) 
und auf die auf dieser befestigten umgezogenen 
Teile (7) des Schaftes (2) der Ferse und Spitze 
s eine Zwischensohle (8) aus wasserun- 
durchlSssigem Material aufgeklebt wird und daB 
an schlieBend die Laufsohle (II) auf die Zwi- 
schensohle (8) geklebt und der Schuh (I) ausgelei- 
stet wird. 

to 2. Verfahren nach Anspruch I, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Oberflfichen fQr die Klebung mit 
einem Halogenistermittel vorbereitet werden. 

3. Verfahren nach Anspruch I oder 2, dadurch 
gekennzeichnet daB die Zwischensohle (8) aus 

is einem Gummi besteht. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet daB die Zwischensohle mittels 
Drucks und/oder WSrme aufgebracht ist und sich 
so der Kontur der Unterseite des Schuhs (I) anpaBL 

20 5. Verfahren nach Anspruch I oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Zwischensohle (8) aus 
einer Aufbaumasse (9) besteht auf deren Untersei- 
te eine dUnne GummrfoUe (10) aufgeklebt ist 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch ge- 
25 kennzeichnet daB die Gummifolie eine Starke von 

0,7 mm aufweist. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden 
Ansprtiche, dadurch gekennzeichnet daB die Lauf- 
sohle (II) aus Gummi, Kunststoff, PVC oder Leder 

30 besteht. 

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden 
Ansprtiche, dadurch gekennzeichnet daB als Kle- 
ber ein Klebstoff auf der Basis von einem En-oder 
Zweikomponenten-Polyurethan verwendet wird. 

35 

Ge&nderte Patentansprtiche gemdss Regel 88(2) 
EPO. 

I. Verfahren zur Herstellung eines wasserdicfi- 
40 ten Schuhs im Klebeverfahren (Ago-Verfahren), mit 
einem Schaft aus einem wasserdichten Obermate- 
rial, wobei der Schaft In bekannter Weise ein- 
schlieBllch Spitze und Ferse fertiggestellt und an- 
schlieBend auf den Leisten aufgelegt und um die 
46 auf dem Leisten ftxierte Brandsohle gezogen und 
mit der Brandsohle durch Kleben und/oder Nageln 
verbunden wird und anschUeflend nach LSsung der 
Fixierungen zwischen Brandsohle und Leisten die 
Laufsohle auf der Brandsohle und dem Schaft be- 
so festigt wird, dadurch gekennzeichnet daB das Ob- 
ermaterial mehrlagig Ist und eine aus Teflon beste- 
hende Zwtechenschicht aufweist, daB vor Befesti- 
gung der Laufsohle 00 auf der Brandsohle (6) und 
auf die auf dieser befestigten umgezogenen Teile 
56 (7) des Schaftes (2) der Ferse und Spitze eine Zwi- 
schensohle (8) aus wasserundurchl&sslgem Materi- 
al mittels Drucks und/oder W3rme aufgebracht 
wird, die sich so der Kontur der Unterseite des 
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Schuhs (I) anpaflt und samtliche Befestigungsstel- 
len ausfullt und dafl anschlieflend auf die wasser- 
dichte Zwischensohle (8) die Laufsohle (11) geklebt 
und der Schuh (I) ausgeieistet wird. 

2. Verfahren nach Anspruch I. dadurch gekenn- s 
zeichnet dafl die Oberflachen fur die Klebung mit 
einem HaJogenisiermittel vorbereitet werden. 

3. Verfahren nach Anspruch I Oder 2, dadurch 
gekennzeichnet. da/3 die Zwischensohle (8) aus 
einem Gummi besteht io 

4. Verfahren nach Anspruch I Oder 2, dadurch 
gekennzeichnet dafl die Zwischensohle (8) aus 
einer Aufbaumasse (9) besteht auf deren Untersei- 
te etne dQnne Gummifolie (10) aufgeklebt ist. 

5. Verfahren nach Anspruch 4 f dadurch ge- is 
kennzeichnet dafl die Gummifolie eine Starke von 

0.7 mm aufweist 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet daB die Lauf- 
sohle (II) aus Gummi, Kunststoff, PVC Oder Leder 20 
besteht 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden 
AnsprUche, dadurch gekennzeichnet. dafl ais Kle- 
ber ein Klebstoff auf der Basis von einem Bn-oder 
Zweikomponenten-Polyurethan verwendet wird. 25 
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